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1. Forord

Reparation av glasfiberarmerade plastlaminat
fordrar icke enbart skicklighet utan &ven kunskap
om materiel, noggrannhet, évning i materialval och
dess sammanséttning for att de reparerade delarna
&er skall erhdla den for godkannandet faststallda
hdlfastheten.

Det & av denna anledning nodvéndigt att kontrolle-
rakunskapernai utforande av reparationer och aven
i vissafall koppla arbetet med en besiktning.

2. Allménna forutsattningar

All materiel for reparation méte vara anpassat for
reparationer. De mdte uppfylla normerna frén
civila resp. militéra kontrollinstanser och lagras
enligt foreskrifterna.

Reparerade omréden f& forses med tack- eller
skyddsfarg forst efter kontrollinspektion.
Konstruktion som véslipas for att belaggas med
farg skall vid behov beldggas med ett hel syntetiskt
plastlager for att forhindra slipning i glasfibern och
dérigenom undvika hdlfasthetsforlust.

For att undvika spanningskoncentration skall -
rupta tjockleksovergéngar undvikas och i gorli-
gaste mén skall de hd som upptages vara ovala
eller runda. Overgéngen till oskadade omré&len
skall goras sdmjuk som mgjligt.

3. Reparationsmetoder

Hér nedan beskrivna metoder géller enbart mindre
reparationer. Storre reparationer f& endast utforas
hos tillverkare eller godkand verkstad med behorig-
het och i enlighet med myndigheternas bestammel-
ser. Storre reparation fordrar ny tillverkningskon-
troll. Nedan kommer reparationer av sandwichupp-
byggda detaljer att behandlas, dade -beroende pa
uppbyggnaden- &r sarskilt svaa att reparera. De
beskrivna metoderna kan naturligtvis anvandas pa
enkelskal skonstruktioner.

3.1 Klassificering av reparationer

| vissa undantagsfall kan det vara nédvéndigt att
utfora en tillfalig reparation, for att senare vid
verkstad utféra en béattre och stérre reparation.
Dessa reparationer utfors david ytskador. S&lana
reparationer fordrar tillstind av besiktningsingen-
jOr/Segelflyget.
Své&igheten vid en reparation best& ofta inte av
storleken men v& av svaigheten att komma &. |
storsta utstrackning bor skadade delar demonteras.
Det finns mojligheter att reparera tvaskals sand-
wichkonstruktioner.
Reparationer uppdelas, beroende pa storlek och
typ, i foljande klasser:
Klass1. Storaskador, som erfordrar delvis utbyte
av delar, eller utbredda reparationer.
Klass2. HA eller brott, som t.ex. g& rakt igenom
sandwichkonstruktionen och har forstort
b&a laminatskikten; dock i mindre om-
fattning.

Utlaskat skall de varai mindre storlek an
en handflatas storlek i utbredning.

Klass3. Smahd eller brott i ytterhdljet men inga
skador padet inre skiktet.

Klass4. Notskador, sprickor eller sk&or, som icke
har med brottet eller genom brottet att
gora.

3.2 Reparationsmateriel och hjalpmedel

3.2.1 Glasfibervav och plast

Vid alla reparationer ar det viktigt vid val av typ
och sammanséttningsmetod att ré&dfréga tillverkaren
eller Segelflyget. Glasfibervdv som anvands vid
reparationen skall uppfylla fordringarna hos origi-
nalvaven vad galler glassammanséttning, vavning
och yta (ytbehandling). Plast och plast/hérdare,
sammansattningen  liksom  hérdningsproceduren
skall uppfylla betingelserna for originallaminatet,
sdida icke tillverkaren godkanner andra jamforba-
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ra typer/metoder. Avses andra reparationsmetoder
skall tillverkaren tillfragas. Uppmarksammas bor att
materiel utan avslutande varmebehandling forst
efter langre tid (0,5 - 1 ménad) f& en hdlfasthet
som i stort sett motsvarar originaldelarna.

3.2.2 Forberedelseav delar som skall repareras
Alla skadade delar skall om mdjligt demonteras
frén segelflygplanet och tvéttas och torkas. Darefter
rengors delarna med ett 16sningsmedel, t.ex. kloro-
form eller aceton och slipas med sandpapper (korn-
storlek 60-80).

3.2.3 Tackfolie och tétning

Flera plasttyper skall hérdas utan lufttilltréde och
mdste darfor tackas av folie (galler speciellt vissa
polyesterplaster).

Vidare rekommenderas att i vissa fall técka arbets-
omrédet med en folie for att erhdla en yta, som &r
tillrackligt bra och fri frén efterarbete. Eventuellt
bor folien kompletteras med |4t tryck frén sand-
sackar edyl. Folien kan varaav PV C, eller cellofan.
Den forsta typen & béttre formbar och lampar sig
for buktiga delar. Den senare uppvisar god varme-
besténdighet och kan &ven anvéndas vid varme-
hérdning. For att fasta folien lampar sig glasfiber-
armerad tejp eller sdlvhéftande band av plast eller

papper.

3.2.4 Slappmedel

Vid formarbeten mdte formen forses med ett bra
slgppmedel for att undvika vidhéftning vid repara-
tionsmaterielet. Som slgppmedel kan t.ex. vax eller
polyvinylalkoholl8sning anvéndas.

3.3 Reparationsteknik.

3.3.1 Reparationsklass 1

Skador av stor omfattning eller hogt p&kanda delar,
som & bestammande for luftvardigheten, f& endast
repareras hos tillverkaren eller vid godkénd segel-
flygverkstad.

3.3.2 Reparation klass 2

Skador som g& genom bé&da ytskikten kan repare-

rasenligt féljande:

1. De skadade delarna snittas ut i ett ovalt eller
runt hd.

2. De skikt som skall repareras slipas ned till angi-
ven fasning 1:40 och repareras enl. anvisning
for klass 3 reparation.

3. Vid reparation skall beaktas att undre skiktet
stéttas med stédmaterial, som i forsta hand kan
borttagas efter reparation. Ar motsatta sidan till
laminatet € &komligt borttages i stéllet till-
rackligt med distansmaterial i ett ovalt hd for
att kunna slipa till erforderlig fasning i inner-
skiktet (om detta &r tjockare an ett skikt). Dar-
efter inlimmas paundersidan ett stodskikt, som
kan utgoéras av cellplastmaterial med slutna po-
rer, eller ett tunt laminat.

(Cellplastmaterialet f& dock icke vara losligt i
plasten. Forsiktighet bor iakttagas med polyes-
terplast och styropor).

Cellplasten till stodklots skall haen storlek, som
innebadr att bredden & mindre an innerhdets
langd.

For att uppnderforderligt tryck kan nylontrédar
dras genom cellplasten och spannas pautsidan.
Nér limningen hérdat kapas nylontrédarna.

Om stédklotsen €j kan borttagas efter reparation
kan den varakvar, om den &r sékert fastlimmad.

Den schematiska arbetsgangen framga av fol-
jande bilder medan lamineringsmetodiken
framg& i reparation klass 3:
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4. Nytt distansmaterial inpassas dérefter. For typen 2. Skér ut nya runda eller ovala glasfibervavbitar
conticell eller tubus core géller att vinkelrata sd att det lager glasfiber, som vid reparation
kanter f& anvandas. skall ligga innerst, dvs. det yttre skiktet i u-
For conticell och motsvarande material géller att sprungslaminatet, forst skares ut. Detta skikt
porerna fylls med plast utfylld med microbaloon skall darvid tacka hela laskarna. Dérefter ildgges
(bornullsflockar) for att fagott faste. Distans- allt mindre vavlager motsvarande en minskning
materialet limmas i s&al laminatet som mot be- mellan varje vavlager av ca 1-2 cm per lager. Se
fintligt distansmaterial. For balsatra galler att fig. 3.4.
nytt distanstré ilaskas i vinkeln 1:4 i fiberrikt- 3. Blanda till plastmassa enligt tillverkarens fére-
ning. Langs med fiberriktningen f& vinkelrat skrifter och stryk padenna palaskarna och alla
limning ske. Balsatra ilaskas med enbart anvand de ytor, som skall téckas av glasfiber. Lagg déar-
plast mot adre trd och mot laminaten. efter pavavlager och "dutta" med en pensel, sa

5. Det &r altid storleken av skadan i innerskiktet att hela skiktet & genomvétt med plast. Obs!
som avgor skadans storlek. Det skall vara precis samycket plast att vaven

6. Laminaten lagas enl. anvisningarna for klass 3 véts. Lagg darefter pa ytterligare lager och
och klass 4. "dutta’ &er med en pensel med plastmassa.

Fortsdtt pa detta sétt tills alla lager lagts pa

3.3.3 Reparation klass 3 plats. Setill att alla luftbubblor "duttas" bort.

De skadade stallena i s&a laminat som distans- 4, | tillampliga fall técks reparationsytan med

material skall ersittas med runda eller ovala ha. PVC-folie och 6verskottsplast och luftbl&or

Dérvid skall kontrolleras att € underliggande skikt pressas/ rullas bort.

har skadats eller erhdlit tryckskador som medfort

delamineringar. Ytskiktet repareras enligt klass 4 3.3.4 Reparation klass 4

reparationer. Glasfiberlaminatet fasas i 1:40. Dar- 1. Fordlitning, rispor etc. i ytskiktet ndr laminatet

efter inpassas ny glasfibervav pafdljande satt: inte p&verkats kraver mestadels endast nytt farg-

skikt. Darvid slipas ytskiktet ned i omralet som

1. Kontrolleravévplanen paritning eller genom att skall mdas. Tillse att allt vax borttages.
skéra ut en orienterad bit frén laminatet, som 2. Skadas yttre delen av laminatet tvattas omrédet
dérefter eldas. Glasskikten framtrader dérefter. och ruggas upp med slippapper varefter ett tunt
Kontrollera de vavtyper som anvants utifrén och lager fin glasfibervav plastas in och tacks med
ind. folie.
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luftbl&sor och Gverskottsplast pressas bort med
roller eller for hand. Hardning kan ske kallt eller
varmt (varmeflakt) men beakta darvid att g for
hog vérme anvants.

3. Efter hardning avlagsnas folien och 6vergangen
slipas l&tt for att en jamn ytaskall erhdlas.

4. Vid djupare skador slipas skadan ner enl. fig.
3.5 och 3.6. Ny glasfibervav med motsvarande
konturer klipps till. Det yttersta lagret |aggs
darvid underst och byggs pa med allt mindre
bitar vav som plastas in enl. moment 3.3.3 no-
ment 3. (Fig. 3.6)

Efter hardning kan reparation behdva anpassas
till ytan varvid l&tt slipning utfors.

| 3.3.5 Lasklangd
For tunna material &tadkommes lasklangden -
nom Gverlappning. For tjocka laminat &tadkommes
lasklangden genom fasning. Som riktlinje kan dia-
grammet ur MIL HDBK 17 gélla

Det & begransat av DVL-Pfi uppmétta medel-
vérden.

Diagrammet visar resultat géllande lasklangdens
inverkan. For provdragning har prov framtagits
med olika plastsorter. Vid prov konstaterades att
limhdlfastheten & beroende av limtyp. (Se sarskilt
vid lasklangd 1:20).

Man konstaterar att en laskléngd Overstigande 1:20
ger ett forhdlande mellan lim- och draghdlfasthe-
ten som dverstiger 50 %.

Vid anvandande av 1:40 erhdls forhdlande ca 70-
80 % enl. DVL-PFL.

--- Riktlinjerna & utarbetade fréan Luftfahrt-
Bundesamts "Vorlaufige Richtlinien fir die Re-
paratur von GFK-Teilen".

4. Entwurf 1.4.1967.
Underlaget bearbetat och anpassat till 1982-&s
forhdlanden.

Schematisk beskrivning av reparation

Slipas efter hirdning

Lask 1:40
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